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Die Erfindung betrif ft ein Verfahren zur Selektion eines 
Parameters fiir externe Bedieneinheiten einer Schweifianlage bzw. 
eines SchweiSgerStes , wie es in dem Oberbegriff des Anspruches 1 
beschrieben ist. 

Es sind bereits verschiedenste Einstellmoglichkeiten bei 
SchweiSgeraten bekannt, bei dem vom SchweiSgerat aus die unter- 
schiedlichsten Parameter eingestellt werden kOnnen. ZusStzlich 
konnen iiber angeschlossene externe Komponenten bestimmte fix 
festgelegte Parameter verandert werden. Nachteilig ist hierbei, 
dass es oft erforderlich ist, spezielle Parameter fiir bestimmte 
Schweigprozesse bzw. Anwendungen zu verandem, so dass diese nur 
liber das SchweiSgerat verandert werden konnen oder die Komponente 
fiir diesen SchweiSprozess bzw. fiir diese Anwendiing getauscht 
werden muss . 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur 
Selektion eines Parameters fiir externe Bedieneinheiten einer 
SchweiSanlage bzw. eines SchweiiSgerates zu schaffen, bei dem eine 
wesentlich Verbesseriing der Bedieneroberf lache erreicht wird und 
eine flexible Anpassung der Einstellmoglichkeiten der extemen 
Komponenten, die an das SchweiSgerat bzw. die SchweiSanlage an- 
geschlossen werden, fiir die xinterschiedlichsten Anwendungsfalle 
bzw. SchweiSprozesse zu ermoglichen. 

Diese Aufgabe der Erfindung wird derartig gelost, dass eine 
flexible Zuordnung der Parameter vom SchweiJSgerSt an externe 
Komponenten, insbesondere an den Schweifibrenner , einem Fernreger, 
einem Steuerpult, einer Robotersteuerung, usw. , durch Aufruf ei- 
nes Steuerprogramms durchgeftihrt wird. 

Vorteilhaft ist bei der erf indungsgemaSen Losung, dass eine 
sehr hohe Flexibilitat bei der Bedienung des SchweiiSgerates er- 
reicht wird, da der Benutzer je nach Bedarf die unterschied- 
lichsten Parameter des SchweiSgerates den extemen Komponenten 
zuordnen kann und diesen von der extemen Komponente aus verSn- 
dem bzw. einstellen kann. Damit konnen fiir die Txnterschiedlichen 
Schweifiprozesse immer die wesentlichsten Parameter einer extemen 
Komponente zugeordnet werden. GrundsStzlich ist es aus dem Stand 
der Technik bekamit, dass von den extemen Kontponenten fix fest- 
gelegte Parameter verandert bzw. eingestellte werden kdnnen, so 
dass fiir die unterschiedlichsten SchweiSprozesse'bzw. Anwendungen 
mehrere unterschiedliche Komponenten eingesetzt werden, urn eine 
optimale Einstellmoglichkeit zu erreichen. Dies ist bei der er- 


findungsgemafien LSsung nunmehr nicht mehr notwendig, da der Be- 
nutzer die MSglichkeit hat, der externen Komponente einen Oder 
mehreren der gewunschten Parameter frei zuzuordnen. Somit kaim 
fiir die unterschiedlichsten Anwendxingen bzw. SchweiSprozesse im- 
mer dieselbe Komponente eingesetzt warden, wobei jedes Mai zu- 
mindest ein anderer Parameter, wenn gewiinscht, von dieser aus, 
eingestellt werden kann. 

Weitere Merkmale sind in den Ansprtichen 2 bis 6 beschrieben. 
Die sich daraus ergebenden Vorteile sind aus der Beschreibving zu 
entnehmen . 

Die Erfindung wird anscliliefiend durch ein Ausfiihrxingsbei- 
spiel naher beschrieben. 
Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer SchweiiSmas chine 
bzw. eines SchweiSgerates ; 

Fig. 2 ein schematische Darstellung einer Ein- und/oder 
Ausgabevorrichtung des SchweiSgerates. 

Einfuhrend sei f estgehalten, dass in den unterschiedlich 
beschriebenen Ausfiihrungsf ormen gleiche Teile mit gleichen Be- 
zugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen werden, 
wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Of f enbarungen 
sinngemaS auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. 
gleichen Bauteilbezeichnungen iibertragen werden kSnnen. Auch sind 
die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, 
unten, seitlich usw. auf die lanmittelbar beschriebene sowie dar- 
gestellte Figur bezogen und sind bei einer Lageanderung sinngemas 
auf die neue Lage zu iibertragen. Welters konnen auch Einzelmerk- 
male oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten vind beschrie- 
benen xinterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen fiir sich 
eigenstandige, erf inderische oder erf ind\angsgemaSe LSsungen dar- 
stellen. 

In den Fig. 1 und 2 ist eine SchweiSanlage bzw. ein 
SchweiSgerat 1 fiir verschiedenste SchweiSverfahren, wie z.B. 
MIG/MAG-SchweiSen bzw. TIG-SchweiSen oder Elektroden-SchweiSver- 
fahren, gezeigt. Selbstverstandlich ist es mSglich, dass die er- 
f indiingsgemaSe LOsung bei einer Stromquelle bzw. einer 
SchweiiSstromquelle eingesetzt werden kann. 

Das SchweiSgerat 1 \amfasst eine Stromquelle 2 mit einem 
Leistungsteil 3, einer Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 4 und 
einem dem Leistungsteil 3 bzw. der Steuer- und/oder Auswertevor- 
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richtung 4 zugeorcineten Umschaltglied 5. Das Umschaltglied 5 bzw. 
die Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 4 ist mit einem Steuer- 
ventil 6 verbunden, welches in einer Versorgungsleitung 7 fur ein 
Gas 8, insbesondere ein Schutzgas, wie beispielsweise CO2, Helium 
Oder Argon und dgl., zwischen einem Gasspeicher 9 und einem 
SchweiiSbrenner 10 angeordnet ist. 

Zudem kann tiber die Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 4 
noch eine kombinierte Vorschub- und Abzugvorrichtung 11 vorgese- 
hen sein, welche wie beim MIG/MAG-SchweiiSen liblich, liber eine 
Versorgungsleitung 12 ein SchweiSdraht 13 von einer Vorratstrom- 
mel 14 in den Bereich des SchweiiSbrenners 10 zugefuhrt wird. 
Selbstverstandlich ist es moglich, dass die Vorrats trommel 14, 
wie es aus dem Stand der Technik bekannt ist, im SchweiSgerat 1, 
insbesondere im Grundgehause, angeordnet ist. ' 

Der Strom zum Aufbauen eines Lichtbogens 15 zwischen dem 
SchweiEdraht 13 und einem Werksttlck 16 wird tiber eine Versor- 
g\ingsleitung 17 vom Leistiingsteil 3 der Stromguelle 2 dem 
SchweiSbrenner 10 bzw. dem Schweifidraht 13 zugefuhrt, wobei das 
zu verschweiSende Werkstuck 16 uber eine weitere Versorgungslei- 
tung 18 ebenfalls mit dem Schweiggerat 1, insbesondere mit der 
Strpmcjuelle 2, verb\anden ist und somit tiber dem Lichtbogen 15 ein 
Stromkreis aufgebaut werden kann, 

Ziim Ktihlen des SchweiiSbrenners 10 kann uber einen Kiihl- 
kreislauf 19 der SchweilSbrenner 10 unter Zwischenschaltung eines 
Stromungswachters 20 . mit einem Fltissigkeitsbehalter , insbesondere 
einem Wasserbehalter 21, verbunden werden, wodurch bei der Inbe- 
triebnahme des SchweiiSbrenners 10 der Kuhlkreislauf 19, insbe- 
sondere eine far die im Wasserbehalter 21 angeordnet e Fliissigkeit 
verwendete Fliissigkeitspumpe, gestartet wird und eine Kiihlung des 
SchweiiSbrenners 10 bzw. des SchweiSdrahtes 13 bewirkt wird. 

Das Schweiggerat 1 weist weiters eine Ein- und/oder Ausga- 
bevorrichtung 22, wie dies in Fig. 2 schematisch dargestellt ist, 
auf , liber die die unterschiedlichsten Parameter bzw. SchweilSpa- 
rameter oder Betriebsarten des SchweilSgerates 1 eingestellt wer- 
den konnen. Dabei werden die uber die Ein- und/oder 
Ausgabevorrichtung 22 einges tell ten Parameter an die Steuer- 
und/oder Auswertevorrichtung 4 weitergeleitet und von dieser 
werden anschlielSend die einzelnen Komponenten der SchweilSanlage 
bzw. des SchweilSgerates 1 angesteuert. 

Weiters ist in dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel der 


Schweifibrenner 10 uber ein Schlauchpaket 23 mit dem SchweiSgerat 
1 bzw. der SchweiSanlage verbunden. In dem Schlauchpaket 23 sind 
die einzelnen Leitungen vom SchweiSgerat 1 zum SchweiSbrenner 10 
angeordnet. Das Schlauchpaket 23 wird uber eine ziom Stand der 
Technik zahlende Verbindungsvorrichtung 24 mit dem SchweilSbrenner 
10 verbunden, wogegen die einzelnen Leitungen im Schlauchpaket 23 
mit den einzelnen Kontakten des SchweiiSgerates 1 uber Anschluss- 
buchsen bzw. Steckverbindungen verbunden sind. Damit eine ent- 
sprechende Zugentlastung des Schlauchpaketes 23 gewShrleistet 
ist, ist das Schlauchpaket 23 tiber eine Zugentlastungsvorrichtung 
25 mit einem Gehause 26, insbesondere mit dem Grundgehause des 
SchweiJSgerates 1, verbunden. 

Bei den bekannten SchweiSanlagen bzw. SchweiSgeraten 1 wird 
die Einstellung der Parameter fiir einen Schweigprozess direkt vom 
SchweiSgerat 1 aus uber die Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 
durchgef lihr t • Hierzu sind an der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 
22 bevorzugt mehrere Bedienelemente 27 in Form von Tasten, Dreh- 
schaltern, Potentiometern, Intergralgeber usw. angeordnet, Uber 
die der Benutzer die einzelnen Parameter anw^hlen und verSndem 
kann. Welters weist die Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 noch 
Anzeigeelemente 28 auf , an denen die Werte bzw. Sollwerte oder 
Istwerte des gerade .ausgewahlten Parameters angezeigt werden. 

Zusatzlich ist es meist moglich, dass einige Parameter liber 
externe Komponenten 29, insbesondere iiber den SchweiSbrenner 10, 
verandert bzw. eingestellt werden konnen. Dabei ist beispiels- 
weise am SchweiEbrenner 10 zioiiiindest ein Bedienelement 30 \and ein 
Anzeigeelement 31 angeordnet, so dass der Benutzer einen ent- 
sprechenden Wert eines Parameters tiber das Anzeigeelement 31 an- 
gezeigt bekommt und diesen uber das Bedienelement 30 verandern 
kann. Der Benutzer hat dabei aber nur MSglichkeit, den fix defi- 
nierten Parameter bzw. mehrere fix definierte Parameter am 
Schweifibrenner 10 zu verandern. Ist es erforderlich andere Para- 
meter zu verahdem, so muss der Benutzer die weiteren Parameter 
direkt am SchweiSgerat 1 einstellen, d.h. , dass den extemen 
Komponente bisher nur bestimmte fix definierte Parameter zuge- 
ordnet sind und die weiteren Parameter nur direkt am SchweiiSgerat 
1 bzw. an der SchweiSanlage eingestellt werden kSnnen. 

Bei der erf indungsgemaSen Losung ist es nunmehr moglich, 
dass eine flexible Zuordnung der Parameter vom SchweiiSgerat 1 an 
externe Komponenten 29, insbesondere an den Schweifibrexmer 10, 
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durch Aufruf eines Steuerprograinins 32 "E-P-Programm" durchgefuhrt 
wird, d.h., dass der Benutzer die Moglichkeit hat, zumindest ei- 
nen gewiinschten Parameter zumindest einer externen Komponente 29 
zu zuordnen, urn diese anschlieiSend von den externen Komponenten 
29 aus verstellen zu konnen. Damit wird eine wesentliche Verbes- 
serung der Benutzeroberf lache geschaffen, da je nach Anwendungs- 
fall bzw. je nach benStigtem SchweiSprozess der Benutzer eine 
frei Zuordnvmg der tiber die externen Komponenten 29 verstellbaren 
Parametern treffen kann, so dass eine optimale Anpassung der ex- 
ternen Komponenten 29 an die unterschiedlichsten SchweiSprozesse 
bzw. Anwendiong geschaffen wird. Selbstverstandlich ist es mSg- 
lich, dass beliebig viele Parameter einer oder mehreren externen 
Komponenten 29 zuzuordnen. 

Hierzu ist es lediglich notwendig, dass der Benutzer nach 
der Aktivierung der Schweifianlage bzw. des SchweiSgerates 1 das 
spezielle Steuerprogramm 32 "E-P~Programm" startet und die ent- 
sprechenden Parameter am SchweiSgerat 1 fiir eine oder mehrere 
externe Komponenten 29 auswahlt. Dies erfolgt derartig, dass 
durch Aktivieren eines Bedienelementes 27 am SchweiSgerat 1 bzw. 
an der Stromcjuelle, insbesondere an der Ein- und/ oder Ausgabe- 
vorrichtung 22^ das Steuerprogramm 32, insbesondere Parameter- 
Zuordnen-Programm "E-P-Programm" , aufgerufen wird, worauf ein 
beliebiger Parameter eingestellt bzw. ausgewShlt wird und an- 
schlieSend durch abermaliges Aktivieren eines Bedienelementes 27 
dieser Parameter zur Einstellung oder Veranderung eines Sollwer- 
tes einer externen Bedieneinheit bzw, Komponente 29, die wiederiam 
vom Benutzer ausgewahlt werden kann, wie beispielsweise einem 
SchweiSbrenner 10, einem Fernreger, einem Steuerpult, einer Ro- 
botersteuerung, usw. , zugeordnet wird und iiber die externe Be- 
dieneinheit bzw. Komponente 29 dieser Parameter aktiviert 
und/ Oder verstellt wird. Somit kann der Benutzer nach der Aus- 
ftihrung des Steuerprogramms 32 "E-P-Programmes " liber die ent- 
sprechend ausgewahlte externe Komponente 29 den Parameter 
verandern . 

Dabei kann der Aufruf des Steuerprogramms 32 "E-P-Program- 
mes" auf die unterschiedlichsten bekannten Arten, wie beispiels- 
weise durch eine Menu-Fiihrung, durch Betatigen eines 
entsprechenden Bedienelementes 27 oder dergleichen durchgefuhrt 
werden, so dass darauf nicht naher eingegangen wird. Es wurde bei 
der darges tell ten Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 gemafi Fig. 


CO CCC OCC'Q CCCO f'OCO CCCO 


6 - 



2 lediglich schematisch ein Anzeigeelement 33 "Tac" dargestellt, 
das dem Benutzer die Aktivierxing des steuerprograirans 32 "E-P- 
Prograimnes anzeigt, wobei dieser anschlieSend viber die Bedien- 
elemente 27 die entsprechenden Parameter am SchweiSgerSt 1 aus- 
wahlen karm und einer externen Komponente 29 zuordnen kaim. Diese 
Anzeige kann jedoch auch iiber die tiblichen Anzeigeelemente 29 
geschehen. 

Es ist auch mSglich, dass das Steuerprogramm 32 "E-P-Pro- 
gramm" mehrmals hintereinander ausgefiihrt wird bzw. in einem Ar- 
beitsschritt mehrere Parameter ausgewShlt werden, vim diese einer 
Oder mehreren externen Komponenten 29 zuzuordnen. Im SchweiSgerat 
1 bzw. in der SchweiSanlage werden von der Steuer- \ind/oder Ans- 
wer tevorrichtung 4 die Zuordnting der Parameter fiir die externen 
Komponenten 29 gespeichert , so dass diese dem Benutzer immer 
wieder zur Verfugung stehen, wobei der Benutzer diese Zuordnung 
jederzeit verandern kann. 

Grundsatzlich ist zu erwahnen, dass der Datenaustausch zwi- 
schen dem Schweifigerat 1 und der externen Komponenten 29 durch 
iibliclie Systeme beispielsweise uber Steuerleitungen, Licbtleiter , 
Bus-Systeme oder Funk durchgefuhrt wird. Urn eine flexible Zu- 
ordniang durchfiihren zu. kOnnen, ist es notwendig, dass von der 
Steuer- xind/oder Auswertevorricht\ang 4 eine entsprechende Aus- 
wertung der eingehenden Signale von den externen Komponenten 
vorgenommen wird und diese den entsprechenden Parameter zugeord- 
net wird, so dass anschlieiSend von der Steuer- land/oder Auswer- 
tevorrichtung 4 eine VerSnderung des hinterlegten Wertes bzw. des 
Sollwertes vornehmen kann und diese Veranderung auch an der ex- 
ternen Komponente 29 anzeigen kann. 

Somit ist es mSglich, dass der Benutzer eine variable Zu- 
ordnung unters Chi edli Cher Parameter an exteme Komponenten 
durchfOhren kann, ohne das dazu ein entsprechendes Fachpersonal 
benStigt wird. 

AbschlieSend sei darauf hingewiesen, dass in den zuvor be- 
schriebenen Ausfiihrungsbeispielen einzelne Zustande bzw. Dar- 
stellxingen unproportional dargestellt wurden, vim das Verstandnis 
der erfindungsgemaSen L5s\ing zu verbessern. Des weiteren konnen 
auch einzelne Zustande bzw. Darstellungen der zuvor beschriebenen 
Merkmalskombinationen der einzelnen Ausfiihrvmgsbeispiele in Ver- 
bindiing mit anderen Einzelmerkmalen aus anderen Ausfiihrvingsbei- 
spielen, eigenstandige, erf indungsgemafie Losungen biiden. 



Patentansprtiche : 

1 . Verf ahren zur Selektion eines Parameters fur externe Be- 
dieneinheiten einer SchweiSanlage bzw. eines SchweifigerStes , wo- 
bei an einem SchweiSger^t bzw. einer Stromquelle unterschiedliche 
Bedienelemente und Anzeigeelemente angeordnet sind, uber die die 
unterschiedlichsten Parameter fiir einen SchweiJSprozess ausgewahlt 
und eingestellt werden, dadurch gekennzeichnet , dass eine flexi- 
ble Zuordnung der Parameter vom SchweiEgerat an externe Kompo- 
nenten, insbesondere an den SchweiSbrenner , einem Fernreger, 
einem Steuerpult, einer Robotersteuerung, usw. , durch Aufruf ei- 
nes Steuerprogramms durcligef tihrt wird. 

2. Verf ahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
durch Aktivieren eines Bedienelementes am SchweifigerSt bzw. an 
der Stromquelle ein Steuerprogramm, insbesondere ein Parameter- 
Zuorden-Programm- , aufgerufen wird, worauf ein beliebiger Para- 
meter eingestellt bzw. ausgewShlt wird und anschlieSend durch 
abermaliges Aktivieren eines Bedienelementes dieser Parameter zur 
Einstellung oder Veranderung eines Sollwertes einer externen Be- 
dieneinheit bzw. Komponerite, wie beispielsweise einem SchweilS- 
brenner, einem Femreger, einem Steuerpult, einer 
Robotersteuerung, usw. , zugeordnet wird und liber die externe Be- 
dieneinheit bzw. Komponente dieser Parameter aktiviert und/oder 
vers tell t wird. 

3 . Verf ahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Anpassung der externen 
Komponenten an die unterschiedlichen Anwendungsgebiete bzw. 
SchweiSprozesse vom Benutzer aus durchgef tihrt wird. 

4 . Verf ahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet/ dass beliebig viele Parameter 
des SchweiSgerates einer oder mehreren externen Komponenten zu- 
ordenbar sind. 

5 . Verf ahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass im Schweifigerat bzw. in der 
SchweilSanlage von der Steuer- und/oder Auswertevorrichtung die 
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zuordnungen der Parameter fiir die externen Komponenten gespei- 
chert wer den. 

6. verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass von der Steuer- iind/oder 
Auswertevorrichtung des SchweiSgerates eine Auswertung der ein- 
gehenden Signale von der externen Komponente vorgenorranen wird u: 
diese den entsprechenden Parameter zugeordnet wird und entspre- 
chend ver^ndert wird. 
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Zusammenf assxing : 

Die Erfindung betrif ft ein Verfaiiren zur Selektion eines Parame- 
ters ftir exteme Bedieneinheiten einer SchweiSanlage bzw. eines 
SchweilSgerates, wobei an einem SchweiiSgerat bzw. einer Strom- 
quelle unterschiedliche Bedienelemente iind Anzeigeelemente ange- 
ordnet sind, tiber die die unterschiedlichsten Parameter fiir einen 
SchweiSprozess ausgewShlt und eingestelit werden, wobei eine 
flexible Zuordnung der Parameter vom SchweiiSgerat an exteme 
Komponenten, insbesondere an den SchweiiSbrenner, einem Fernreger, 
einem Steuerpult, einer Robotersteuerung, usw. , durch Aufruf ei- 
nes Steuerprogramms "E-P-Programm" durchgefiihrt wird. 


(Fig. 1) 
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